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Verfahren zur Herstellung einer mit einem Wirkstoffmittel in 
Tablettenform gefuUten Verpackung und diesbeziigliche Verpackung 

eines Wirkstoffmittels 

5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer mit einem Wirk- 
stoffmittel, insbesondere einem Reinigungsmittel, in Tablettenform gefiillten 
Verpackung sowie eine mit einem Wirkstoffmittel, insbesondere einem Reini- 
gungsmittel, in Form einer kompakten Tablette geftillte Verpackung. 

10 Die Lehre der Erfindung ist einsetzbar fur die Herstellung von Wirkstoffmit- 
teln in Tablettenform, die in einer passenden Verpackung vertrieben werden. 
Als Wirkstoffmittel kommen insbesondere Reinigungsmittel wie Wasche- 
Waschmittel und Spiilmaschinen-Waschmittel, sowie andere wasserlosliche 
Wasch- und Reinigungshilfsmittel wie Bleichmittel, Farbschutzmittel, Duft- 

15 stoffrezepturen, Enzym- Wirkstoffmittel etc. in Frage. Das Verfahren ist aber 
auch fur andere Wirkstoffmittel, die in Tablettenform gepreBt in einer schut- 
zenden Verpackung in den Handel kommen soUen, anwendbar. 

Ein besonderes Anwendungsfeld des erfindungsgemaCen Verfahrens sind je- 
20 doch in der Tat alle Formen von Waschmitteln und Waschhilfsmitteln sowie 
Geschirrspiilmittel in Tablettenform. 

Die Herstellung von Wirkstoffmitteln, insbesondere Reinigungsmitteln, in 
Tablettenform aus in der Regel feinkristallinen, gepulverten oder granulierten 
25 Grundstoffen erfolgt in der Regel unter Zusatz von Fiill-, Binde-, Spreng-, 
Gleitmitteln o.dgl. durch Pressen. Das Ausgangsmaterial wird z.B. in Exzen- 
terpressen oder Rundlauferpressen mit dem fur das jeweilige Produkt passen- 
den Pressdruck verprefit. 

30 Bekannt ist es Wirkstoffmittel, insbesondere Reinigungsmittel, in Tabletten- 
form zu verpacken. Einerseits wird dadurch die Tablette gegen mechanische 
Beanspruchung geschiitzt, andererseits sind gerade bei Reinigungsmitteln 
gelegentlich hautaggressive Komponenten verarbeitet, so daB durch die Ver- 
packung eine Beruhrung der Tablette mit der Haut vermieden wird. SchlieB- 

35 lich wird durch die Verpackung vermieden, dafi das in Tablettenform gepreBte 
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Wirkstoffmittel, insbesondere Reinigungsmittel, vorzeitig Feuchtigkeit aus 
der Umgebungsluft aufhimmt. 

Als Verpackung fiir Wirkstoffmittel, insbesondere Reinigungsmittel, sind so- 
5 genannte Flowpacks bekannt. In diese werden Wirkstoffmittel in Tabletten- 
form haufig paarweise konfektioniert. Jeweils zwei solche Tabletten sind bei- 
spielsweise bei einer iiblichen Waschmittel-AVaschhilfsmittel-Verbindung fiir 
einen Waschgang erforderlich und werden in einem im Inneren aufgeteilten 
Flowpack konfektioniert (DE 198 40 390 Al). 

10 

Fine haufige Verpackungsart fiir Wirkstoffmittel in Tablettenform ist die Bli- 
> sterverpackung. Diese hat auch auf dem Gebiet der Reinigungsmittel in Ta- 

blettenfomi Eingang gefiinden (EP 0 903 405 A2). Bei dem insoweit be- 
kannten Stand der Technik wird ein Geschirrspxilmittel bestimmter Rezepttir 
15 vorgeschlagen, das in Tablettenform geprefit vorliegt. Die Herstellung der 
Tabletten erfolgt in liblicher Weise auf einer normalen Tablettenpresse, bei- 
spielsweise einer Rundlauferpresse. Die von der Rundlauferpresse hergestell- 
ten Tabletten werden gesammelt und in einem Bestiickungsautomaten in die 
Aufhahmemulden einer bereits vorgeformten verpackungsbildenen Folie ein- 
20 gelegt. Sobald die Aufnahmemulden mit entsprechenden Tabletten bestiickt 
worden sind, werden sie an der offenen Seite durch Aufbringen einer SchlieB- 
folie, die insbesondere aufgeschweiBt oder aufgeklebt wird, luftdicht ver- 
\ schlossen. Bei Fertigung in einem durchlaufenden ProzeB werden dann ent- 

^ / sprechende Streifen der geschlossenen Verpackung, im dargestellten Ausfiih- 

^ 25 rungsbeispiel jeweils acht Aufnahmemulden umfassend, abgetrennt und als 
Verkaufseinheit fertig konfektioniert. 

Die Anwendung einer Blisterverpackung fiir in Tablettenform vorliegende 
Wirkstoffmittel erlaubt es unterschiedliche, auch miteinander nicht vertragli- 

30 che Wirkstoffe in separaten Aufhahmemulden zu verpacken und einzein zu 
dosieren. Ein Hautkontakt mit dem Wirkstoffmittel ist ohne weiteres ver- 
meidbar. Auch bietet sich die Moglichkeit, eine Verkaufseinheit aus mehreren 
Reihen von Aufnahmemulden aufzubauen, die mit unterschiedlichen Wirk- 
stoffmitteln, beispielsweise einerseits Waschmittel, andererseits Waschhilfsmit- 

35 tel, bestiickt sind. 



Die bekannte Blisterverpackung hat eine verpackungsbildende Folic aus 
Kunststoff, insbesondere aus einem thermoplastischen, durchsichtigen oder 
durchscheinenden Kunststoff, beispielsweise Polyethylen. 

Die Verpackung der Tabletten des Wirkstoffmittels in einer Blisterverpack- 
ung erlaubt es, die Rezeptur des Wirkstoffmittels etwas freier zu wahlen, weil 
die Anforderungen an die Formstabilitat der Tablette geringer sind. Auch 
wenn die Tablette brechen sollte bleibt die Wirkstoffmenge ja in der Aufhah- 
memulde bis zur Anwendung gehalten und ist demgemaB fiir den Benutzer 
noch verwendbar. Insbesondere die zuvor angesprochene transparente Ver- 
packung kann einen erheblichen Kaufanreiz fur den Kunden darstellen. 

Es hat sich gezeigt, dafi das Verfahren zur Herstellung einer mit einem Wirk- 
stoffmittel, insbesondere einem Reinigungsmittel, in Tablettenform gefiillten 
Verpackung hinsichtlich des Verfahrensablaufs noch verbesserungsfahig ist. 

Das Verfahren nach der Lehre der Erfindung hat folgende Verfahrensschritte: 

a) Eine vorgeformte verpackungsbildende Folic mit mindestens einer ein- 
geformten Aufhahmemulde v^ird mit der Aufhahmemulde in eine pas- 
sende Aufhahme einer Halteform cingesetzt. 

b) Vor, gleichzeitig mit oder nach Verfahrensschritt a) wird in die Aufhah- 
memulde eine bestimmte Menge des noch nicht verprefiten Wirkstoff- 
mittels (Premix) eingefullt. 

c) Die in der Aufhahmemulde befmdliche Menge des Wirkstoffmittels v^ird 
in der Aufhahmemulde selbst mittels einer Pressform unter Nutzung der 
Aufnahme der Halteform als Widerlager zu einer kompakten Tablette 
verpreBt. 

d) Nach AbschluB des Verfahrensschrittes c) wird die Folic mit der in der 
Aufhahmemulde befmdlichen Wirkstoffmittel-Tablette von der Halte- 
form entfemt und weiteren Handhabungsstufen zugefuhrt. 
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e) Vor, gleichzeitig mit oder nach Verfahrensschritt d) wird die Aufhahme- 
mulde an der offenen Seite durch Aufbringen einer SchlieBfolie oder ei- 
nes Deckels verschlossen. 

5 Von besonderem Vorteil ist das zuvor beschriebene, erfindungsgemafie Ver- 
fahren dann, wenn die Folie duchlaufend zugefuhrt wird und die Aufnahme- 
mulden in der Folie mittels einer Walzenanordnung eingeformt werden. Als 
Alternative kommt auch in Frage, daB die Folie abschnittsweise zugefuhrt 
wird und die Aufhahmemulden in der Folie mittels eines flachen Tiefzieh- 

10 werkzeugs eingeformt werden. 

Erfmdungsgemafi wird die Tablettenform des Wirkstoffinittels direkt in der 
eingeformten Aufiiahmemulde der verpackungsbildenden Folie erzeugt. Die 
Aufhahmemulde der verpackungsbildenden Folie, gehalten in einer Halteform 

15 als Widerlager, ist gleichzeitig Pressform fur die Tablette. Die Verfahrens- 
schritte "Tablettenpressung" und "Tablettenverpackung" werden erfin- 
dungsgemafi in einem einzigen Verfahren zusammengefuhrt. Durch die di- 
rekte Verpressung der Tablette in der Verpackung wird das Problem von 
Kantenbruch und Abrieb beim Handhaben der Tabletten im Bestuckungsau- 

20 tomaten eliminiert. 

Aufgrund der Verbindung der beiden Herstellungsschritte 'Tablettenpres- 
sung" und "Tablettenverpackung" in einem Verfahren kann der Kontakt des 
Wirkstoffmittels, insbesondere Reinigungsmittels mit der Umgebungsluft 
25 wahrend des Herstellungsprozesses sehr kurz gehalten werden. Eine bisher 
iibliche Klimatisierung der Produktionsraume kann reduziert werden und sich 
auf die Zufuhrung des unverpreBten Rohmaterials des Wirkstoffmittels be- 
schranken. 

30 Im iibrigen hat natiirlich eine nach dem erfmdungsgemaBen Verfahren herge- 
stellte, mit einem Wirkstoffmittel in Tablettenform gefuUte Verpackung die 
selben Vorteile, die auch die aus dem Stand der Technik bekannte Blisterver- 
packung (HP 0 903 405 A2) hat. Dabei sind Blisterverpackungen nur eine 
Variante entsprechender erfindungsgemaBer Verpackungen. Verwandte Ver- 

35 packungen sind Push-through-, Press- through-. Skin- Verpackungen etc. 



Eine besonders bevorzugte Ausfiihrung eines erfindungsgemafien Verfahrens 
zur Herstellung einer mit einem Wirkstofftnittel, insbesondere Reinigungsmit- 
tel, in Tablettenform gefiillten Verpackung kommt ohne eine vorgeformte 
verpackungsbildende Folie aus. Nach diesem Verfahren sind folgende Ver- 
fahrensschritte vorgesehen: 

a) Eine verpackungsbildende Folie wird auf eine Halteform mit mindestens 
einer eine Aufhahmemulde bildende Aufnahme aufgelegt. 

b) Vor Oder gleichzeitig mit Verfahrensschritt a) wird in einer der Halteform 
zugeordneten Pressform mit jeweils einer der Aufnahme der Halteform 
zugeordneten Premixaufnahme in die Premixaufnahme eine bestimmte 
Menge des noch nicht verpreBten Wirkstoffmittels (Premix) eingefullt 
und darin vorgeformt. 

c) Die Form wird geschlossen und das vorgeformte Wirkstofftnittel wird 
aus der Premixauftiahme heraus auf die verpackungsbildende Folie und 
mit dieser gemeinsam, diese zu einer Aufnahmemulde verformend, in die 
Aufiiahme der Halteform gedriickt und darin dann unter Nutzung der 
Aufnahme der Halteform als Widerlager zu einer kompakten Tablette 
verpreBt. 

d) Nach AbschluB des Verfahrensschrittes c) wird die FoHe mit der in der 
Aufnahmemulde befmdlichen Wirkstoffmittel-Tablette von der Halte- 
form entfemt und weiteren Handhabungsstufen zugefiihrt. 

e) Vor, gleichzeitig mit oder nach Verfahrensschritt d) wird die Auftiahme- 
mulde an der offenen Seite durch Aufbringen einer SchlieBfolie oder ei- 
nes Deckels verschlossen. 

Bei der zuvor erlauterten Variante des erfmdungsgemaBen Verfahrens wird 
ein weiterer Herstellungsschritt in das Verfahren integriert, namlich die Bil- 
dung der Aufiiahmemulde bzw. der Aufiiahmemulden in der verpackungsbil- 
denden Folie. Die Tablette wird einerseits aus dem Premix des Wirkstoffinit- 
tels gepreBt, andererseits und gleichzeitig wird die verpackungsbildende Fo- 
lie in die Aufnahme der Halteform tiefgezogen. Die Tablette des Wirkstofftnit- 



tels ist bei diesem Verfahren einerseits Objekt des Pressvorgangs, andererseits 
Kraftubertragungsmittel fur den Tiefziehvorgang beziiglich der verpackungs- 
bildenden Folic. 



5 Das letztgenannte erfindungsgemaBe Verfahren lafit sich weiter dadurch aus- 
gestalten, dafi im Verfahrensschritt c) das Herausdriicken des vorgeformten 
Wirkstofftnittels, insbesondere Reinigungsmittel aus der Premixaufhahme mit- 
tels eines in der Pressform verschiebbar angeordneten Stempels erfolgt. Als 
Alternative kommt eine Variante in Frage, die dadurch gekennzeichnet ist, 

10 daC im Verfahrensschritt c) das Herausdriicken des vorgeformten Wirkstoff- 
mittels aus der Premixaufhahme mittels Druckluftzufuhr erfolgt. Beide Dmck- 
erzeugungsmechanismen kann man auch in Kombination einsetzen. 

Femer kann man vorsehen, dafi im Verfahrensschritt c) das Verformen der 
15 verpackungsbildenden Folie in die Aufiiahme hinein mittels eines Luftaus- 
tritts aus der Aufiiahme der Halteform erleichtert oder mittels Luftabsaugung 
aus der Aufiiahme der Halteform aktiv unterstiitzt wird. 



Weiter bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen des erfindungs- 
20 gemafien Verfahrens sind Gegenstand der weiteren auf das Verfaliren bezo- 
genen Unteranspriiche, 

/ Gegenstand der Erfmdung ist im ubrigen auch eine mit einem Wirkstoffinittel, 

l^^^ insbesondere einem Reinigungsmittel, in Form einer kompakten Tablette ge- 
^^25 fullte Verpackung aus einer mit mindestens einer eingeformten Aufnahme- 
mulde versehenen verpackungsbildenden Folie und einer die Aufnahme- 
mulde schliefienden SchlieBfolie oder einem Deckel, wobei die Tablette in der 
Aufnahmemulde angeordnet ist. Insbesondere bezieht sich die Lehre der Er- 
findung auf eine solche nach einem erfindungsgemafien Verfahren herge- 
30 stellte Verpackung, 

ErfindungsgemaB ist die Verpackung dadurch gekennzeichnet, dafi der am 
Boden der Aufnahmemulde befindliche Rand der Tablette in seinem Rand- 
verlauf dem Randverlauf der Aufnahmemulde entspricht. Besonders zweck- 
35 mafiig ist dabei, dafi die Tablette im wesentlichen auf dem gesamten Umfang 
an der umlaufenden Innenwandung der Aufnahmemulde anliegt. Selbst 



wenn die Tablette brechen sollte bleibt sie so in der Verpackung formstabil 
und fiir den Benutzer weiter anwendbar. Dadurch wird ebenfalls die Aus- 
schufirate erheblich geringer. 

Eine nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte Verpackung mit 
darin beinhalteter Wirkstoffmittel-Tablette kann man im iibrigen zumeist 
daran erkennen, daB der am Boden der Aufhahmemulde befindliche Rand der 
Tablette eine andere Kontur hat als der zur offenen Seite der Aufhahmemulde 
gewandte Rand der Tablette, insbesondere starker abgerundet ist als jener. 

Bevorzugte Ausgestaltungen der erfmdungsgemaB gestalteten Verpackung 
sind Gegenstand der weiteren die Verpackung betreffenden Unteranspriiche. 

Im folgenden wird die Erfmdung anhand einer lediglich Ausfuhrungsbei- 
spiele darstellenden Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigt 

Fig. 1 in Draufsicht eine streifenformige Verpackung aus mehreren hin- 

tereinander angeordneten Einzelblistem, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung zur Erlauterung eines ersten Her- 

stellungsverfahrens fur eine Verpackung gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 eine schematische Darstellung zur Erlauterung eines zweiten 

Herstellungsverfahrens fur eine Verpackung gemaB Fig. 1, 

Fig. 4 in Draufsicht eine fertig konfektionierte Verpackung mit insge- 

samt 16 Wirkstof&iittel-Tabletten, 

Fig. 5 die Verpackung aus Fig. 4 in einer Ansicht von der Seite, 

Fig. 6 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer eine Mehrzahl von in 

einzelnen Aufnahmemulden aufgenommenen Tabletten aufwei- 
senden Verpackung, 
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Fig. 7 in Draufsicht eine Verkaufseinheit, die mehrere Verpackungsein- 

heiten mit jeweils zwei Aufhahmemulden und darin enthaltenen 
Wirkstoffmittel-Tabletten aufweist. 

5 Fig. 8 in einer schematischen Ansicht ein bevorzugtes Ausflihrungs- 

beispiel einer erfindungsgemaBen Verpackung mit darin enthal- 
tener Wirkstoffinittel-Tablette. 

Wie bereits im allgemeinen Teil der Beschreibung angesprochen worden ist 
10 geht es bei dem erfindungsgemaBen Verfahren um die Herstellung einer mit 
einem Wirkstoffmittel in Tablettenform gefiillten Verpackung. Dabei kann es 
sich um eine Einzelverpackung handeln, die beispielsvveise von dem in Fig. 1 
dargestellten Streifen abgeschnitten wird. Es kann sich aber auch um grofiere 
Verpackungsgruppen handeln wie die weiteren Ausfuhrungsbeispiele an- 
15 schaulich belegen. 

Wirkstoffmittel aller Art konnen nach dem erfindungsgemaBen Verfahren in 
einer Verpackung aufgenommen werden. Insbesondere betrifft die erfin- 
dungsgemafie Lehre jedoch Reinigungsmittel, insbesondere Waschmittel und 
20 Waschhilfsmittel fiir die Reinigung von Wasche, sowie Reinigungsmittel fur 
Geschirrspiilmaschinen etc. 

Der in Fig. 1 dargestellte Blisterstreifen aus einer tiefziehfahigen, thermopla- 
^ stischen Kunststoffolie, beispielsweise aus Folyethylen, zeigt eingeformte 

^ 25 Aufnahmemulden eines Innendurchmessers von ca. 44 mm. Das ist eine 
GroBe einer Wirkstoffmittel-Tablette wie sie fur Waschmittel oder Geschirr- 
spiilmittel iiblicher Zusammensetzung geeignet ist. Selbstverstandlich ist 
diese GroBenangabe nur beispielhaft. Die Lehre der Erfindung ist weder auf 
bestimmte TablettengroBen noch bestimmten Tablettenformen beschrankt. 

30 

Fig. 2 macht das Grundprinzip eines Verfahrens zur Herstellung einer mit ei- 
nem Wirkstoffmittel, hier insbesondere einem Reinigungsmittel, in Tabletten- 
form gefiillten Verpackung deutlich. Die Verfahrensschritte sind folgende: 

35 Eine vorgeformte verpackungsbildende Folie 1 mit mindestens einer einge- 
formten Aufhahmemulde 2, im darstellten Beispiel vier nebeneinander ange- 



ordneten Aufnahmemulden 2, wird mit der Aufnahmemulde 2 in eine pas- 
sende Aufnahme 3 einer Halteform 4 eingesetzt. Im dargestellten Ausfiih- 
rungsbeispiel hat die Halteform 4 nebeneinander vier Aufhahmen 3. Vor, 
gleichzeitig mit oder nach dem zuvor erlauterten Verfahrensschritt wird in die 
Aufiiahmemulde 2 eine bestimmte Menge des noch nicht verpreBten Wirk- 
stoffmittels (Premix) eingeflillt. Der Halteform 4 ist eine mit entsprechenden 
Press vorspriingen 5 versehene Pressform 6 zugeordnet. Diese wird wie durch 
Pfeile angeordnet von oben auf die Halteform 4 abgesenkt. Die in der jewei- 
ligen Aufiiahmemulde 2 befindliche Menge des Wirkstoffinittels wird in der 
Aufnahmemulde 2 selbst mittels der Pressform 6 unter Nutzung der Auf- 
nahme 3 der Halteform 4 als Widerlager zu einer kompakten Tablette 7 ver- 
preCt. Fig. 2 zeigt noch nicht den Endzustand der Tablette 7, der Pressschritt 
hat noch nicht stattgefiinden. In Fig. 1 sind die Tabletten 7 in den Aufnah- 
memulden 2 der streifenartig ausgebildeten Folic 1 gut zu erkennen. 

Nach AbschluB des zuvor angesprochenen Verfahrensschritts wird die Folic 1 
mit den in der Aufiiahmemulde 2 befindlichen Tabletten 7 von der Halteform 
4 entfemt und weiteren Handhabungsstufen zugefuhrt. Vor, gleichzeitig mit 
Oder nach diesem Verfahrensschritt wird die Aufiiahmemulde 2 an der offe- 
nen Seite durch Anbringen einer SchlieBfolie 8 wie sie beispielsweise in Fig. 1 
ganz links zur besseren Verdeutlichung angedeutet ist, verschlossen. Anstelle 
einer SchlieBfolie 8, die besonders zweckmaBig bei vielen Aufnahmemulden 2 
eines langeren Folienstreifens 1 eingesetzt werden kann, konnen auch Dec- 
kel oder Deckelstreifen verwendet werden. 

Die Folic 1 kann mit den Aufnahmemulden 2 durchlaufend mittels einer Wal- 
zenanordnung versehen werden oder abschnittsweise mittels eines flachen 
Tiefziehwerkzeugs. Es wird hier fur dieses Verfahren vorausgesetzt, daB die 
Folic bereits mit Aufiiahmemulden versehen vorliegt. Entsprechende Verfah- 
ren sind aus dem Stand der Technik fur Blisterverpackungen umfangreich 
bekannt. 

Fig. 3 zeigt schematisch den Aufbau einer Vorrichtung, mit der ein weiteres 
Verfahren zur Herstellung einer mit einem Wirkstoffmittel in Tablettenform 
gefiillten Verpackung durchfuhrbar ist. Bei diesem Verfahren sind folgende 
Verfahrensschritte vorgesehen: 
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Eine verpackungsbildende Folic 1 wird auf eine Halteform 4 mit mindestens 
einer eine Aufhahmemulde bildenden Aufhahme 3, im dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel wiederum vier nebeneinander angeordneten Aufhahmen 3, auf- 
gelegt. Vor oder gleichzeitig mit dem zuvor erlauterten Verfahrensschritt wird 
5 in einer der Halteform 4 zugeordneten Pressform 6 mit jeweils einer der 
Aufnahme 3 der Halteform 4 zugeordneten Premixaufnahme 9 in die Pre- 
mixaufnahme 9 eine bestimmte Menge des noch nicht verpreBten Wirkstoff- 
mittels (Premix) eingefiillt und vorgeformt. Fig. 3 zeigt oben die vorgeformten 
Premix-Vorrate in den Premixaufhahmen 9 der Pressform 6. 

10 

Durch Pfeile ist angeordnet, dafi die Form insgesamt geschlossen wird. Dabei 
^ wird das vorgeformte Wirkstoffmittel aus der Premixaufnahme 9 heraus auf 

die verpackungsbildende Folie 1 und mit dieser gemeinsam, diese zu einer 
Aufnahmemulde 2 verformend in die Aufhahme 3 der Halteform 4 gedriickt 
15 und darin dann unter Nutzung der Aufnahme 3 der Halteform 4 als Widerla- 
ger zu einer kompakten Tablette verpreBt. Man endet also nach Durchfuh- 
rung dieses Verfahrensschritts praktisch bei einer Darstellung der Halteform 4, 
die Fig. 2 entspricht. 

20 Bei diesem Verfahren wird die Verformung der Folie 1 nach Art eines Tief- 
ziehvorgangs gleichzeitig mit dem Pressvorgang durchgefuhrt, was das Her- 
stellungsverfahren nochmals deutlich vereinfacht. 

Im iibrigen sind auch bei dem zuvor erlauterten Verfahren die weiteren Ver- 
25 fahrensschritte gleich mit dem oben zu Fig. 2 erlauterten Verfahren. 

Fig. 3 zeigt fiir das hier realisierte Verfahren, daB das Herausdriicken des vor- 
geformten Wirkstoffmittels aus der Premixaufnahme 9 mittels eines in der 
Pressform 6 verschiebbar angeordneten Stempels 10 erfolgen kann. Die me- 
30 chanische Antriebsquelle fur den Stempel 10 ist in Fig. 3 nicht dargestellt. 
Angedeutet ist vielmehr eine pneumatische Antriebsquelle namlich dergestalt, 
daB die Verschiebung des Stempels 10 und des vorgeformten Wirkstoffmittel- 
Kuchens aus der Premixaufnahme 9 mittels Druckluftzufuhr iiber ein Druck- 
luftsystem 1 1 erfolgt. 

35 
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Das dargestellte und insoweit bevomigte Ausfuhrungsbeispiel zeigt femer, 
dafi das Verformen der Folic 1 in die Aufiiahmen 3 der Halteform 4 hinein 
durch Luftabsaugimg aus den Aufxiahmen 3 der Halteform 4 mittels des dar- 
gestellten Saugsystems 12 unterstiitzt wird. Zumindest sollte die Halteform 4 
5 an den Aufhahmen 3 mit Luftaustritten versehen sein, um eine riickwartige 
Entliiftung der Aufnahmen 3 bei Durchfuhrung des Tiefzieh- und Pressvor- 
gang zu gewahrleisten. 

Das dargestellte Ausfuhrungsbeispiel zeigt, dafi die Verfahrensschritte beider 
10 erlauterter Verfahren hier jeweils an einem Folienabschnitt quasistatisch aus- 

gefiihrt werden. Altemativ ist es aber ebenso moglich, die Verfahrensschritte 
w an einer durchlaufenden Folie 1 mittels Walzenanordnungen, mitlaufender 

Bandanordnungen oder abschnittsweise mitlaufender Werkzeuge auszufiih- 

ren. Derartige Verfahren sind aus dem Stand der Technik der Tablettenher- 
15 stellung bekannt, insbesondere in Verbindung mit Exzenterpressen und 

Rundlauferpressen. Die quasistatische Ausfuhrung ist allerdings werkzeug- 

technisch besonders einfach. 

Typische PreBkrafte fur Tabletten mit einer Flache von 10 bis 15 cm2 liegen 
20 zwischen 1 0 und 60 kN. 

Fig. 4 zeigt, dal3 man mehrere Aufnahmemulden 2 in der Folie 1 nebeneinan- 
der und/oder hintereinander einformen und jeweils gleichzeitig mit Reini- 
gungsmittel befullen kann. 

^ 25 

ZweckmaBigerweise werden als verpackungsbildende Folien 1 Kunststoffo- 
lien, insbesondere PE-Folien oder PVC-Folien verwendet. Als SchlieBfolien 9 
hingegen werden eher hauchdiinne Metallfolien verwendet, die typischer- 
weise ein Durchdriicken erlauben (push-through) oder abgezogen werden 
30 konnen (peel-off). Die Verbindung der Schliefifolie 8 mit der verpackungsbil- 
denden Folie 1 erfolgt durch iibliche Verbindungstechniken wie Kleben, 
Schweifien, Hochfrequenz- Verbindungstechniken, etc. 

Bei den verpackungsbildenden Folien 1 und den SchlieBfolien 8, ausgefiihrt 
35 als Kunststofffolien, kann man allgemein zwischen wasserunloslichen und 
wasserloslichen Folien unterscheiden. Beide Folienarten sind gleichwertig 
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einsetzbar. Wasserunlosliche Folien stellt man her aus beispielsweise PVC, PE, 
PP, sowie Mischungen aus PE und Polystyrol. Wasserlosliche Folien stellt 
man beispielsweise her aus Polyvinylalkohol, Starke, Cellulose, Gelatine (mit 
entsprechenden reaktiven Einbauten). Als SchlieBfolie 9 kommt natiirlich 
insbesondere die oben bereits erwahnte Metallfolie, also insbesondere eine 
Aluminiumfolie, als wasserunlosliche Folie in Frage. 

Fig. 6 deutet eine zusatzliche Verpackungsvariante dergestalt an, daB eine 
zusatzliche Kindersicherung in Form einer liberfassenden, zusatzlichen 
Kappe 13 vorgesehen ist, aus der die Verkaufseinheit mit mehreren Tabletten 
7 nicht ohne weiteres, sondem nur mit zusatzlicher Handhabung in Pfeilrich- 
tung herausgezogen werden kann. Eine solche Kappe 13 bietet aufierdem 
eine zweckmaBige Flache fiir Werbeaufschriften, Gebrauchsanweisung oder 
FirmenJogo. 

Man kann auch die SchlieBfolie 8 oder den Deckel besonders kindersicher 
mit der verpackungsbildenden Folie 1 verbinden, beispielsweise dadurch, daB 
die realisierbaren AufreiBkrafte so hoch bemessen werden, daB ein Kleinkind 
sie nicht aufbringen kann. 

Eine besondere MaBnahme kann man beispielsweise dadurch treffen, daB die 
SchlieBfolie 8 eine doppellagige Folie ist, zwischen deren Lagen ein Zusatz- 
korper eines Wirkstoffmittels geschiitzt unterbringbar ist. Beispielsweise 
kann es sich bei diesem Zusatzkorper um eine Duftlinse handeln, die mit der 
Tablette 7 des Wirkstoffmittels nicht in Beriihrung kommen darf, um die La- 
gerungsfahigkeit nicht zu beeintrachtigen, so aber zusammen mit der Tablette 
7 aus der Verpackung ohne weiteres mit entleert wird. Entsprechende Zu- 
satzkorper konnten auch Bleichmittel oder Enzymkomponenten betreffen. 

Die dargestellten Ausfiihmngsbeispiele machen deutlich, daB die in den Auf- 
nahmemulden 2 mit Wirkstoffmittel-Tabletten 7 gefullte und mit SchlieBfolie 8 
oder Deckeln versehene verpackungsbildende Folien 1 in handelsiibliche 
Einheiten - Verkaufseinheiten - geschnitten, ggf. sogar vereinzelt (Fig. 5) 
wird. Fig. 7 zeigt beispielsweise eine Sammelpackung mit jeweils einer Dop- 
pel-Aufnahmemulde 2. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 5 sind jeweils 
einzelne Aufhahmemulden 2 realisiert. 
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Fig. 5 zeigt weiter, dafi zur Bildung einer Verkaufseinheit 14 hier mehrere 
Verpackungen in einen aus Pappe bestehenden, entsprechende Aufnahme- 
offnungen aufweisenden Trager 1 5 eingesetzt worden sind. Der Trager 1 5 
bildet die verkaufsaktive Oberflache der Verkaufseinheit 14 von Fig. 4, die 
mit einem Euro-Aufhanger in Verkaufswanden aufgehangt werden kann. 

Fig. 4 und Fig. 6 zeigen Ausfuhrungsbeispiele von Verkaufseinheiten, die 
Tabletten 7 aus unterschiedlichen Wirkstoffmitteln enthalten. Fiir Zwecke 
der Waschepflege kann eine Verkaufseinheit gemaB Fig. 4 beispielsweise 
zwei Reihen Waschmittel, eine Reihe Bleichmittel und eine Reihe Farb- 
schutzmittel oder eine Reihe Enzym-Waschhilfsmittel enthahen. Diese Fle- 
xibilitat in der Bestiickung von Verkaufseinheiten 14 resultiert aus der Ein- 
zelaufhahme der Tabletten 7 in den einzelnen Aufhahmemulden 2. 

Durch die durch das beschriebene Verfahren in beiden Varianten erzielte di- 
rekte Verpressung des Wirkstoffinittel-Premix in der Aufhahmemulde 2 bzw. 
der Aufhahme 3 der Halteform 4 v^ird es moglich, fiir das Wirkstoffmittel eine 
Rezeptur verwenden, die ohne oder mit nur wenig formstabilisierenden 
Komponenten auskommt. Die Tablette 7 befindet sich von vomherein gleich 
in der Aufnahmemulde 2 der Folie 1, sie wird nicht fur sich im Herstellungs- 
verfahren der Verpackung gehandhabt. 

Im iibrigen wird fur die Vorteile der erfindungsgemaBen Verfahren auch auf 
die Erlautemngen im allgemeinen Teil der Beschreibung hingewiesen. 

Fig. 4 und 5 machen in einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel 
den Endzustand einer verkaufsfahigen, gefLiUten Verpackung deutlich. Diese 
besteht aus einer mit mindestens einer eingeformten Aufnahmemulde 2 ver- 
sehenen verpackungsbildenden Folie 1 und einer die Aufnahmemulde 2 
schlieBenden SchliefifoHe 8 (oder einem entsprechenden Deckel). In der Auf- 
nahmemulde 2 ist luftdicht eingeschlossen die Wirkstofftnittel-Tablette 7. 

Die Realisiemng des direkten Verpressens der Tablette 7 in der Aufnahme- 
mulde 2 fuhrt dazu, dafi der am Boden der Aufnahmemulde 2 befmdliche 
Rand der Tablette 7 in seinem Randverlauf dem Randverlauf der Aufnahme- 
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mulde 2 entspricht. Dieser ist in der Praxis nicht so scharfkantig ausgeformt 
wie in Fig. 5 angedeutet, sondem in diesem Bereich durchaus mit einem pra- 
xisgerechten Radius abgerundet. Durch den Pressvorgang in der Aufnahme- 
mulde 2 mit der Aufnahme 3 der Halteform 4 als Widerlager bildet sich der 
Rand der Tablette 7 entsprechend angepaBt aus. 

Der Pressvorgang in der Aufnahmemulde 2 hat femer zur Folge, dafi die Ta- 
blette 7 im wesentlichen auf dem gesamten Umfang an der umlaufenden In- 
nenwandung der Aufnahmemulde 2 anliegt. Auch das ist so in Fig. 5 nicht 
dargestellt, um zeichentechnisch die verpackungsbildende Folie 1 vom Rand 
der Tablette 7 unterscheiden zu konnen. 

SchlieBlich ist presstechnisch eine Verpackung der in Rede stehenden Art 
meist so realisiert, daB der am Boden der Aufnahmemulde 2 befindliche Rand 
der Tablette 7 eine andere Kontur hat als der zur offenen Seite der Aufnah- 
memulde 2 gewandte Rand der Tablette 7, insbesondere starker abgerundet 
ist als jener. Das Presswerkzeug, in bevorzugter Ausfuhrungsform also insbe- 
sondere der Stempel 10 an der Pressform 6, taucht in die Aufnahme 3 ein und 
fuhrt zu einer scharfkantigen, eventuell einen geringfugigen umlaufenden 
Grat zeigenden Randkontur der Tablette 7. Das zeigt der am Boden der Auf- 
nahmemulde 2 befindliche Rand der Tablette 7 nicht. 

Die Realisierung getrennter Aufnahmemulden 2 zur Aufnahme jeweils einer 
Tablette 7 des Wirkstoffmittels gibt in der Praxis eine Vielzahl von Moglich- 
keiten der Ausgestaltung der Wirkstoffmittel-Tabletten 1, insbesondere 
Waschmittel-Tabletten oder Waschhilfsmittel-Tabletten. 

Im einzelnen gibt es nun fur die Ausgestaltung der Verpackung vielerlei 
Moglichkeiten. 

Im Stand der Technik ist es normalerweise so, dafi wie einleitend bereits be- 
schrieben, die Folie 1 mit SchlieBfolie 8 nach Verbrauch der in der Ver- 
packung enthaltenen Tabletten 7 im Abfall entsorgt wird. 

Nach einem ersten Vorschlag ist das nun dergestalt geandert, daB die ver- 
packungsbildende Folie 1 und die SchlieBfolie 8 bzw. der Deckel aus v^asser- 
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loslichen Materialien, insbesondere aus wasserloslichen oder wasserloslich 
konditionierten Kunststoffen bestehen und daB zum Einsatz des Wirkstoff- 
mittels, insbesondere des Reinigungsmittels, in einem Wasserbad die gesamte 
Verpackung dem Wasserbad zugefiihrt wird. Damit ist das Problem des Ab- 
falls aus der Verpackung fur den Verbraucher unproblematisch gelost, ledig- 
lich bei Verwendung anderer Materialien in einer Gesamtverpackung 
(Verkaufseinheit), beispielsweise bei Verwendung des bereits zuvor ange- 
sprochenen Tragers 1 5 aus Pappe, muB man diesen im Altpapier entsorgen. 

In diesem Zusammenhang darf auf die bereits auf Seite 1 1 gegebenen Hin- 
weise zu wasserunloslichen und wasserloslichen Folien hingewiesen werden. 

Eine wasserlosliche verpackungsbildende Folic 1 bzw. SchlieBfolie 8 kann 
das Problem haben, daB sie bei langerer Lagerung bereits eine so Starke Was- 
seraufnahme aus der Umgebungsluft zeigt, daB die Schutzwirkung nachlaBt. 
Deshalb kann es sich empfehlen, zusatzlich vorzusehen, daB die Verpackung 
zu Transport und Lagerung mit einer im wesentlichen wasserdampfdichten 
dunnen Folic umschlossen ist. Diese Folic kann allein auf ihre Aufgabe der 
Wasserdampfabschirmung bin konzipiert werden, sie muB keine starken me- 
chanischen Beanspruchungen aushalten, weil diafiir ja die verpackungsbil- 
dende Folic 1 mit der SchlieBfolie 8 dient. 

Fiir insbesondere verzogerte Wirkstoffabgabe ist es manchmal zweckmaBig, 
das Wirkstoffmittel mit einem Coating zu versehen. Die geschilderte Losung 
bildet die Moglichkeit, daB die verpackungsbildende Folic 1 und die SchlieB- 
folie 8 Werkstoffeigenschaften eines dem Anwendungszweck des Wirk- 
stoffmittels entsprechenden Coatings aufweisen. 

Eine alternative, vorteilhafte Ausgestaltung einer Verpackung der in Rede 
stehenden Art kann auch dahingehend ausgebildet sein, daB daB die Tablette 
7 mehrschichtig aufgebaut ist aus mindestens zwei Schichten 20, 21 von 
identischen oder unterschiedlichen Wirkstoffmitteln und mindestens einer 
Schicht 22 eines neutralen Tremimittels, 

Fig. 8 zeigt ein Beispiel einer solchen modifizierten Tablette 7 die in einer 
Verpackung einfach oder mehrfach eingesetzt werden kann. Durch das Ein- 
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bringen einer neutralen Schicht 22 eines Trennmittels sind die Wirkstoffkom- 
ponenten in den beiden anderen Schichten 20, 21 voneinander getrennt. 
Nicht miteinander kompatible Wirkstoffinittel-Komponenten konnen so in ein 
und derselben Tablette 7 verarbeitet werden. Durch die Stabilitat der Ver- 
packung lafit sich dies besonders gut realisieren, weil die Grenzschichten 
zwischen den einzelnen Schichten einer mehrschichtigen Tablette 7 in dieser 
Verpackung keinen grofleren Kraften ausgesetzt sind. Die Verpackung halt, 
insbesondere bei Realisierung des eingangs erlauterten Herstellungsverfah- 
rens, die Tablette 7 uberdies eng umschlossen und formstabil. 

Weiter ist es moglich, daB in den Schichten 20, 21, 22, insbesondere in der 
Schicht 22 des Trennmittels, zur Produktidentifikation geeignete Markie- 
rungsstoffe eingebettet bzw. enthalten sind. 

Eine weitere Alternative besteht fur die Gestaltung der Tablette 7 darin, daC 
in der Tablette 7 im Inneren oder zur oberen oder unteren AuBenflache hin 
ein fester, pastoser oder mit Schutzmantel, insbesondere Gelmantel umhullter 
fliissiger Zusatzkorper vorgesehen ist. Auch so kann man unterschiedliche 
WirkstofFe in einer Tablette 7 realisieren. 

SchlieBlich bietet die Verpackung noch eine weitere vorteilhafte Gestal- 
tungsmoglichkeit, die dadurch gekennzeichnet ist, daB die SchlieBfolie 8 
doppellagig ausgeflihrt ist und daB zwischen den Lagen der SchlieBfolie 8 
ein Zusatzkorper eines Wirkstoffimittels angeordnet ist. Auch damit kann man 
ein zusatzliches, eventuell nicht kompatibles Wirkstoffmittel von der Tablette 
7 getrennt in der Verpackung unterbringen und gleichwohl sicherstellen, daB 
die Dosierung am Benutzungsort gleichzeitig mit der Tablette 7 erfolgt. Bei- 
spielsweise kann man eine Duftlinse, Enzyme oder eine Bleichkomponente im 
Waschprozefi so hinzudosieren. 

Die doppellagige Gestaltung der SchlieBfolie 8 kann besondere Bedeutung 
bei zeitverzogerten Reinigungsprozessen haben, wenn man eine wasserlosli- 
che SchlieBfolie 8 und verpackungsbildende Folie 1 vorsieht. Zunachst kann 
namlich dann die auBere Lage der SchlieBfolie 8 aufgelost werden, so daB das 
zwischen den Lagen befindliche Wirkstoffmittel freigesetzt wird. Zeitverzo- 
gert dazu wird die innere Lage der SchlieBfolie 8 und die verpackungsbil- 
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dende Folie 1 selbst zersetzt, die dann eben zeitversetzt die Tablette 7 mit 
dem weiteren Wirkstoffinittel freisetzen. Eine solche zeitversetzte Freisetzung 
von Wirkstoffinittel findet nicht nur bei der Waschpflege Anwendung, son- 
dem beispielsweise auch bei einem Reinigungsmittel fur Toilettenbecken. 

Wie bereits oben angesprochen worden ist, gilt fur die beschriebene groBere 
Verpackung, dal3 diese mehrere Aufnahmemulden 2 aufweist und in den Auf- 
nahmemulden 2 Tabletten 7 miteinander nicht vertraglich lagerbarer Wirk- 
stoffinittel enthalten sind und/oder daB mehrere Verpackungen in einem aus 
Pappe bestehenden, entsprechende Aufnahmeoffhungen aufweisenden Tra- 
ger 1 5 eingesetzt sind. 
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Patentanspriiche: 

1 . Verfahren zur Herstellung einer mit einem Wirkstoffrnittel, insbesondere ei- 
nem Reinigungsmittel, in Tablettenform gefullten Verpackung 

mit folgenden Verfahrungsschritten: 

a) Eine vorgeformte veipackungsbildende Folic mit mindestens einer ein- 
gefomiten Aufnahmemulde wird mit der Aufnahmemulde in eine pas- 
sende Aufhahme einer Halteform eingesetzt. 

b) Vor, gleichzeitig mit oder nach Verfahrensschritt a) wird in die Aufnah- 
memulde eine bestimmte Menge des noch nicht verpreBten Wirkstoff- 
mittels (Premix) eingefiillt. 

c) Die in der Aufiiahmemulde befindliche Menge des Wirkstoffmittels wird 
in der Aufnahmemulde selbst mittels einer Pressform unter Nutzung der 
Aufnahme der Halteform als Widerlager zu einer kompakten Tablette 
verpreBt. 

d) Nach AbschluB des Verfahrensschrittes c) wird die Folie mit der in der 
Aufiiahmemulde befindlichen Wirkstofftnittel-Tablette von der Halte- 
form entfemt und weiteren Handhabungsstufen zugefuhrt. 

e) Vor, gleichzeitig mit oder nach Verfahrensschritt d) wird die Aufnahme- 
mulde an der offenen Seite durch Aufbringen einer SchlieBfolie oder ei- 
nes Deckels verschlossen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie 
durchlaufend zugefuhrt wird und die Aufnahmemulden in der Folie mittels 
einer Walzenanordnung eingeformt werden. 

3. Verfahren nach Anspmch \, dadurch gekennzeichnet, dafi die Folie ab- 
schnittsweise zugefuhrt wird und die Aufnahmemulden in der Folie mittels 
eines flachen Tiefziehwerkzeuges eingeformt werden. 

4. Verfahren zur Herstellung einer mit einem Wirkstoffrnittel, insbesondere ei- 
nem Reinigungsmittel, in Tablettenform gefullten Verpackung 

mit folgenden Verfahrungsschritten: 

a) Eine verpackungsbildende Folie wird auf eine Halteform mit mindestens 
einer eine Aufnahmemulde bildende Aufnahme aufgelegt. 
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b) Vor Oder gleichzeitig mit Verfahrensschritt a) wird in einer der Halteform 
zugeordneten Pressform mit jeweils einer der Aufhahme der Halteform 
zugeordneten Premixaufnahme in die Premixaufhahme eine bestimmte 
Menge des noch nicht verpreBten Wirkstoffmittels (Premix) eingefiillt 
und darin vorgeformt. 

c) Die Form wird geschlossen und das vorgeformte Wirkstoffmittel wird 
aus der Premixaufiiahme heraus auf die verpackungsbildende Folie und 
mit dieser gemeinsam, diese zu einer Aufhahmemulde verformend, in die 
Aufnahme der Halteform gedruckt und darin dann unter Nutzung der 
Aufiiahme der Halteform als Widerlager zu einer kompakten Tablette 
verpreBt. 

d) Nach AbschluB des Verfahrensschrittes c) wird die Folie mit der in der 
Aufnahmemulde befmdlichen Wirkstoffmittel-Tablette von der Halte- 
form entfemt und weiteren Handhabungsstufen zugefuhrt. 

e) Vor, gleichzeitig mit oder nach Verfahrensschritt d) wird die Aufhahme- 
mulde an der offenen Seite durch Aufbringen einer SchlieBfolie oder ei- 
nes Deckels verschlossen. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB im Verfahrens- 
schritt c) das Herausdriicken des vorgeformten Wirkstoffmittels aus der Pre- 
mixaufhahme mittels eines in der Pressform verschiebbar angeordneten Stem- 
pels erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB im Ver- 
fahrensschritt c) das Herausdriicken des vorgeformten Wirkstoffmittels aus 
der Premixaufiiahme mittels Drackluftzufiihr erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
im Verfahrensschritt c) das Verformen der Folie in die Aufhahme hinein mittels 
eines Luftaustritts aus der Aufnahme der Halteform oder mittels Luftabsau- 
gung aus der Aufhahme der Halteform unterstiitzt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Verfahrensschritte an einer durchlaufenden Folie mittels Walzenanord- 
nungen, mitlaufender Bandanordnungen oder abschnittsweise mitlaufender 
Werkzeuge ausgefiihrt werden. 
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Verfahrensschritte jeweils an einem Folienabschnitt quasistatisch ausge- 
fuhrt werden. 

5 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB mehrere Aufnahmemulden in der Folie nebeneinander und/oder hinter- 
einander eingeformt sind oder werden und jeweils gleichzeitig mit Wirk- 
stoffmittel befiillt werden. 

10 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB als verpackungsbildende Folie eine Kunststoffolie, insbesondere eine PE- 
Folie Oder eine PVC-Folie, verwendet wird. 

15 12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB als verpackungsbildende Folie eine Metallfolie, insbesondere eine Alu- 
minixmafolie, verwendet wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
20 daB als SchlieBfolie eine Metallfolie, insbesondere eine Aluminiumfolie, ver- 
wendet wird. 



14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB als SchlieBfolie eine Kunststoffolie, insbesondere eine PE-Folie oder eine 

25 PVC-Folie, verwendet wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB die SchlieBfolie oder der Deckel kindersicher mit der verpackungsbilden- 
den Folie verbimden werden. 

30 

1 6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 1 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die in den Aufnahmemulden mit Tabletten gefiillte und mit SchlieBfolie 
Oder Deckeln versehene Folie in handelsiibliche Einheiten geschnitten, ggf. 
auch vereinzelt wird. 



35 
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17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung 
einer Verkaufseinheit mehrere Verpackungen in einen aus Pappe bestehen- 
den, entsprechende Aufnahmeoffnungen aufweisenden Trager eingesetzt 
werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dafi in einer Verkaufseinheit Tabletten aus unterschiedlichen Wirkstoffmitteln 
in Aufhahmemulden ausgeformt werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dai3 flir das Wirkstoffmittel, insbesondere das Reinigungsmittel, eine Rezeptur 
ohne Oder mit nur wenig formstabilisierenden Komponenten verwendet wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
dafi als Schliefifolie eine doppellagige Folic verwendet und zwischen den 
Lagen der SchlieBfolie ein Zusatzkorper eines Wirkstoffmittels angeordnet 
wird. 

21. Mit einem Wirkstoffmittel, insbesondere einem Reinigungsmittel, in Form 
einer kompakten Tablette (7) gefuUte Verpackung aus einer mit mindestens 
einer eingeformten Aufnahmemulde (2) versehenen verpackungsbildenden 
Fohe (1) und einer die Aufnahmemulde (2) schlieBenden SchlieBfolie (8) oder 
einem Deckel, wobei die Tablette (7) in der Aufnahmemulde (2) angeordnet 
ist, insbesondere hergestellt mit einem Verfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 20, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der am Boden der Aufnahmemulde (2) befmdliche Rand der Tablette (7) 
in seinem Randverlauf dem Randverlauf der Aufnahmemulde (2) entspricht. 

22. Verpackung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Ta- 
blette (7) im wesentlichen auf dem gesamten Umfang an der umlaufenden In- 
nenwandung der Aufnahmemulde (2) anliegt. 

23. Verpackung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daB 
der am Boden der Aufnahmemulde (2) befmdliche Rand der Tablette (7) eine 
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andere Kontur hat als der zur offenen Seite der Aufnahmemulde (2) ge- 
wandte Rand der Tablette (7), insbesondere starker abgerundet ist als jener. 

24. Verpackung nach einem der Anspriiche 21 bis 23, dadurch gekennzeich- 
net, daC die verpackungsbildende Folie (1) eine Kunststoff-Folie, insbeson- 
dere eine PE-Folie oder eine PVC-Folie, ist. 

25. Verpackung nach einem der Anspriiche 21 bis 23, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die verpackungsbildende Folie (1) eine Metallfolie, insbesondere eine 
Alviminiumfolie, ist. 

26. Verpackung nach einem der Anspriiche 21 bis 25, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schliefifolie (8) eine Metallfolie, insbesondere eine Aluminiumfo- 
lie, ist. 

27. Verpackung nach einem der Anspriiche 21 bis 25, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schliefifolie (8) eine Kunststoffolie, insbesondere eine PE-Folie 
oder eine PVC-Folie, ist. 

28. Verpackung nach einem der Anspriiche 21 bis 27, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schliefifolie (8) eine doppellagige Folie ist, zwischen deren Lagen 
ein Zusatzkorper eines Wirkstoffinittels geschiitzt unterbringbar ist. 

29. Verpackung nach einem der Anspriiche 21 bis 28, dadurch gekennzeich- 
net, dafi mehrere Verpackungen in einem aus Pappe bestehenden, entspre- 
chende Aufnahmeofftiungen aufweisenden Trager (15) eingesetzt sind und 
mit diesem eine Verkaufseinheit (14) bilden. 

30. Verpackung nach einem der Anspriiche 21 bis 29, dadurch gekennzeich- 
net, dafi in einer Verkaufseinheit (14) Tabletten (7) aus unterschiedlichen 
Wirkstoffinitteln in Ausnahmemulden (2) eingesetzt sind. 




Fig. 1 
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Zusammenfassung: 

Gegenstand der Erfmdung ist ein Verfahren zur Herstellung einer mit einem 
Wirkstoffmittel, und zwar insbesondere mit einem Reinigungsmittel, in Tablet- 
tenform gefiillten Verpackung. Dieses Verfahren hat folgende Verfahrens- 
schritte: 

Eine vorgeformte verpackungsbildende FoHe mit mindestens einer eingeform- 
ten Aufhahmemulde wird mit der Aufnahmemulde in eine passende Auf- 
nahme einer Halteform eingesetzt. 

Vor, gleichzeitig mit oder nach Verfahrensschritt a) wird in die Aufhahme- 
mulde eine bestimmte Menge des noch nicht verpreBten Wirkstoffmittels 
(Premix) eingefuUt. 

Die in der Aufnahmemulde befindliche Menge des Wirkstoffmittels wird in 
der Aufhahmemulde selbst mittels einer Pressform unter Nutzung der Auf- 
nahme der Halteform als Widerlager zu einer kompakten Tablette verpreBt. 
Nach AbschluB des Verfahrensschrittes c) wird die Folie mit der in der Auf- 
nahmemulde befmdlichen Wirkstoffinittel-Tablette von der Haheform entfemt 
und weiteren Handhabungsstufen zugefuhrt. 

Vor, gleichzeitig mit oder nach Verfahrensschritt d) wird die Au&ahmemulde 
an der offenen Seite durch Aufbringen einer SchlieBfolie oder eines Deckels 
verschlossen. 

Die direkte Verpressung in der Form hat erhebliche herstellungstechnische . 
Vorteile, 
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